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Verfahren und Torrichtung aur Behandlung 

t 

von eohubweise mit hohen Geschwindlgkeiten in 
einen Pormenhohlraum gefordertem, 'kUvnigem ?orm- 

material , * ' 

Die Erfindung "betrifft ein Verfahren zur Behandlung 
. 7on kbrnigem Pormmaterial, das aur Herstellung von Porm- 
IcSrpern achubweiae mit. hohen Gesohwindiglceiten in einen 
. Pormenhohlraum gefordert wird, mtt einem Behandlungsmituel 
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insbesondera aur Hartung Oder Verf estigung der Formkorper. 
Zugleich gibi; die Srfindung auch eine zweckzaaSige Vor- 
richtung 2ur Durchflihrung dieses Verfahrens an. 

iTe"ben anderen Hethoden i3t zur Herstellung von Form- 
■ korpern aus kbrnigem Porraxaaterial das sogenannte "Schiei3- 
verfahrerf' bekannt- Bei diesem Verfahren wird da0 Pomimaterial 
vermittels Preflluft im- Druckbereich von etv/a 2 bis 15 atu 
schuBartig^ d. h. mit FSrdergeschwindigkeiten voti 1 tn/sec "bis.ggfs 
100 m/sec, in einen Pomenholilraum eingebracht. In. der 
Praxis sind naclidiesem Verfahren arbeitende I^ascliinent die. 
auch. als"Pormsc>iieBmaschlnen" l>e2eiclinet werdeu, bevorisiigt 
im 3iT)aatz zur Heratellung von Gesenstanden,))ei denen das 
kbrnige Pormmaterial z\x einen einjaeitliclien, definierten 
Kbrper verbanden- ist, der jedoc/i zwieohen den Kbrnern des 
Pormaterials noch elne gewlsse, fur aalxlreiche Anwendurigs-- 
falle benotigte Porositat besitst. Beispiele solcher Gegen- 
stande sind Pormlinge aus geschaumtem Polystyrol, Pormen. und 
KGrustUcke fUr die GieQereiindustrie und der-gleiciieo. 

Das ScMeflverfahren zur Heratellung von insbesondere 
"porcjsen Jormkbrpern aus Jcornigen Pommaterial bat sich grund- 
satallch gut bewahrt. Probleme epgeben sich" jedoch aus der 
Satsache, dafl es h^ufig erforderlicti ist, das kbrnige Porm- 
material mit einem beaonderen Behandluagsaitter zu behandeln^ 
beiapiels\ifeise mit einem Hartungsmittel, einem Verf estiguhga- 
mittel, eiHem Alctivlerungsmittel oder einem Bitide'mittel zur ; 
Jczielung des ben5tigten festen Verbundea der Kbmer des I 
Pormmateriala. Eb 1st nSmlicib oft nicht mbglich, das ; 
Bebandlungsmittel schon in dem Vorratsbehalter oder dem Schiefl- = 
■fcopf der. FormschieiBinascliine dem kbrnigen ?orniiiiaterial beiau- 
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nischen, da dieses Hlttel ja nonaalerv/eise erst dann auf 
das kornige Jornmaterial .einwirken darf » v/enn die einzelnen 
Kcrner nach dem Sinbringen in den Formenhohlraum ihre end- 
jliltije Relatlvlage zaeinander bekdmmen haben. Aue diesem 
orunde ist es bislang eriorderlich, das behandlungsuiittel 
ur::o each beendeten: Einschiefien iratierhalb des Formenhohl* 
rcuiTiS auf das ?orn:iia1;erial alriWirken zxi lassen, belspiels- 
v;ei:jet indcni nach beendetea Ein.^chieflen das Mittel selbst 
ocer sucjindest eine die V/irlcsaniceit des Kittelq bewirkende 
r:oz;ponente in den Fornenhpalraun: eingebracht werden. Daraus 
ercGben sich unnbtig lange Slandzelten der Kaschinen und 
h^lurit; auch Schwierigkeiten in der Srzielung einer gleich- 
r*a.:igGn Verteilung des Behandlungsniit tela im Formkorper. 

Mit der Erf indung sollen die sich aus der Anwendung 
c-es iiehandlungsnittels ergebenden Kachteile dee Schieflver- 

Tnrens vermieden oder zucindest v/esentlich venaindert werden. 
Dieses Ziel wird erf indungsgeciaa darch ein Verfahren erreicht, 
das sich dadurch gekennzeichnety daS das Porn - naterial 
vahrend der Porderung kurz \ror den Ein'critt in den Pormen- 
hohlraum ait dem Behandlungsmittel besprilht vird. 

Ein BeaandlungGuittel der hier betrachteten Art be- 
notigt norcalerx'/eise imer eine gewisse Reaktionszeit bis 
zi;r. Sntfaltung der. volXen \7irksanikeit. AndererseitS iet die 
Verweiiceit des kornigen Jomciaterials isa ?orderw-eg inf olge 
cer hphea Schuflgesohwinaigkeiten nur sehr kurz* Die 3r- 
i:indaag nutzt diese beiden Satsachen in konsequenter Veise 
'^as^ inden das 3ehandlungsaittel dem kbrnigen Ppraziaterial 
in der SchuSphase zugefiihrt vird, also einer Phase, die schon 
nach. auflerordentlich kurzer Zefit in die. Endphase derHer*- 
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stellung eines Formkarpers libergeht* Badurch wird erreicht, 
daS das Behandlutngsniittel schon auBerhalb des Pormenhohl-- 
raums dem IcSrnigen- Farmxnaterial zugemischt werden kann, 
seine l^irksamkeit aber erst entfaltet; -wen-n das kornige 
Formiiiaterial im Formenhohlraum seine endgtlltige Relativ- 
lage bekoromen hat, Auflerdem erglbt sich auch eine grbflere 
Sicherheit in der gleichma^Slgen Verteilung dee Behandlunge-- 
mittelSt ISngs des Pbrderweges oder SchuSweges jedes 
' Korn des Formiaaterials gleicherciaSen gut von dem Behandlungs- 
mittel erreicht werden kann, unabhangig davon, welche Lage 
das betreffende Korn spater ira fertigen Formkbrper hat. 

Das erf indungsgemaQe Yerfahren ist praktisch bel 
jedem sum Schieflverfahren geeignetet) Formmaterialt und bei 
jedem dafUr benutzten Behandlungsraittel xretwendbar% Das 
Behandlungsmittel kamflUsslg oder gaefbrmig sein, es kann 
sogar aber auch die Perm eines mit einem Iragergas oder 
einer TragerflUssigkeit verstaubten, 

feinen Pulvers haben. Ein Anwendungsbeispiel fUr das er- 
f indungsgemaQe Verfahren iet dae Einspriihen loeend wirkender 
Stof:£ auf Kunstst off granulate, so daB diese G-ranulate nach 
FUllung des Pormenhohlraumes miteinander verkleben. Ein 
anderee Anwendungsbeispiel ist die Behandlung von mit 
bei Kaumteoiperatur auahartenden chemiechen Bindesystemen 
veruiischtem ktJmigen Material mit geeigneten Hartersystemen, 

Die LurchfUhrung des erf indungsgemSQen Verfahrens 
erfordert apparativ nur wenig Aufwand. Ausgehend von einer 
~ Foncschieflciaschine ciit einem SchieSkopf zmv schubv/eisen 

Abgabe \ron kornigem Formmaterial mit hoher Fbrdergeschv/indig- 
keit und rait einem dem Schieflkopf nachgeordneten Formen- 
hohiraum kennzeichnet sich eine zweckmSflige Ausfuhrung 
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einer Vorriohtung zur Durchftihrung des erf indungsgemaflen 
Verfahrens dadurclx, .daB 2;wischen SchieiJkopf und Gormen- 
h-ohlraum ein mit einem DurclitrittskaDal fUr-das Porm- 
material versehenea Zwischenstack angeordnet ist, in welchem 
sich mindestens eine in den Durchtrittskanal einmiindende 
Sprulidiise "bef indet. 

Hie AnzahL und Anordnung der Spriihdusen in dem 
Durchtrittskanal des Zwischenstucks kann flir jeden Anwen-- 
dangsfall in einfacher V/eise so eingestellt warden, daB 
eine mbglichst gleichmSlBige Benetjsung des kbrnigen. Porm- 
laateriala mit dem Behandlungsmittel gewahrleistet ist, 

4 

Giinstig tst dabei. aormalerweise eine Diisenanordnung uad 
-Ausbildung derart, daB das Behandlungsmittel etwa.sank- •. 
recht zur PUrderrichtung des kbrnigen Materials und mit 
einem in der &r(513enordnung' des Pbrderdruckes des Materials 
liegenden SprUhdruck auf das Material aufgesprUlit wird, 
Auch eine Anordnung von Pralleinbauten in dem Durchtritts- 
kanal in Fdrderrichtung hinter der MUndung der SpriilidUse 
Oder SprUhdusen ist in vielen Fallen sehr zsweckmaBig. 

Nachfolgend wird die Jlrfindung la einem AusfUhrunga- 
beispiel anhand der Zelchnung- naher erlaatert* Die Zeich- 
nung gibt aohematiacht eine Ausfllhrungsf orm einer aur Durch- 
fUhrung des erfindungsgemseen Verfahrena geeigneten Form- 
sohieQmasoliine ant 

Bet der zeichneriscli dargestellten Maschine ist ein 
Schie/Bkopf 1 -vorhauden, in dessen Bodenplatte 2 eine Schiefl- 
Bffnung 3 angebraoht ist. Im Schiefikopf 1 befindet sich das 

ft 

zu. einem Formkbrper zu formende kbrnige Material, das wShrend 
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eines Schie0v;organges durch einen in Hichtung des Pfeiles 4 
wirkenden SchieBdruck von bis zu 1 5 atti schuflartig, also 

mit hoher Geschwlndlgkeit aus der Sohleflbffnung 3 auege- 

tragen wird. 

Unterhalb der SchieQbffnung 3 iat ein Formkasten 5 
angebracht, der einen ait Entliif tungsdlisen 7 versehenen 
Gormen hohlrauta 5 begrenzt. Der Pormkaaten 5 ist auf eineo: ■ 
Kaschinentisch 8 gelagert und kann mittela oinem oder 
mehrerer Schlieflzylinder 9 geoffnet und geachlossen' warden. 
Der von den Zylindern 9 aufgebrachte SchlieBdriick ('?feil- ' 
riohtung 10) ist normal erweise etwas groQer ale der SchieB- 
druck 4. Der MascJiinentiacb 3 seineraeita ist vow einem 
Hubzylinder 11 getragen,' deasen Hubdruck (Pfeilrichtung 12) 
nonaalerwelae in der gleichen Groflenordnung liegt wie der " 
SchlieSdruck 10, 

Die soweit beachriebene Yorrichtung lat von konventionel- 
ler Bauart und- kann aacb durch jede andere 2ype einer Fora- 
scMeBmaschlne ersetzt sein- Sie dient bier im wesentllchen 
nur zur Teranschaulichung des Prinzipa des Schieflverfahrens. " 

ErfindungsgemaB ist die Maschine nun durch eine be- 
sondere Einriobtung 1 3 erganzt, die in der zeiehneriachen 
Darstellung mit starker ausgezogener linienfUhrimg bervor- 
gehoben lst. Dlese Slnrichtung 1? bestelit aus einem zir/ischen 
der Bodeuplatte 2 und deia Pomkasten 5 angeordneten Zwiscben-' 
attick 14, daa einen Durcbtrittskanal 1 5 besltzt. Dieser 
^urchtrittakanal verbindet die Schieflaffnung 3 in der Boden- 
platte 2 Hit. dem vom Pormkasten 5 gebildeten Poriaenhohlraum 6. - = 
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In. dem Durchtrittskanal 1 5 mUnden elne oder mehrere 
mcev. i6, die Uber Ventile 17 niit elner Leltung 18 zar Zu- 
I'Tnrung eines Behandlungsmittels ver'bunden sind. Dae Be- 
hanr- lunesjaittel kann dabei In Richtung der Pfeile 19 mit 
einca etwa in der Gro Ben ordn ting des SchleSdrucka 4 liegenden 
Spriihdruck zugeftthrt werden. Unterhalb der KUndung der DUeen 
16 In Durchtrlttekanal 15 beflnden slch noch PraXleinbauten 

I 

20, die eine Verwirbelung des Katertala Inr Kanal 15 "begunstlgen 

w 

Mit HLIfe der zussatzlichen * Einrlchtung 15 ist eine 
Behandlung des von der Schiefldffnung 3 den Formenhohlraum 
6 mit hoher zardergeschwindigkeit zugefUhrten kbrnigeu 
?ortimaterials.wahrend der Porderphase mbglich. Dazu werden ^ 
die sweckiaaiSig als Kagnetventile aiifige'bildeten Ventile 17 
v/iihrend eines SchuBvorganges gedffnet, so daO dag Be- 
handlungsnittel aus den Leitungen T6 liber die Dilsen 16 
in den Durchtrlttskanal 15 gelangt and dort die sich mit 
hoher Geschwlndlgkeit bewegenden Kbrner des Porminate rials 
bepetzt* Dabei VdQt sich durch geeignete Anordnung und Aus- 
bildung der DUsen 16 sowie geeignete Vahl dee Verh&ltnisses 
zwischen SprUhdruck 19 und Schiefldruck 4, gegebenenf alls 
unter cusatzlicher Anordnung and geeigneter Ausbildung der 
;ralleinbauten. 20, eine gleichcSflige Benetzung der eincelnen 
Korner des Fornunaterials gewahrleisteo- Diese Parameter 
lassen sich fiir jeden AawendungsfalX durch einfache Y^r- 
suche leicht erottteln. 

Die 2inrichtung 1 3 ist derart ausgebildett da0 der in 
Durchtrtttskaual 15 nach einem SchuQvorgang verbleibende Pora- 
stoffkern leicht entnehnbar ist- Voraugsweise ist dasa, was 
^eichnerisch aber ntcht nehr weiter dargestellt ist, die Sin- 
richtung 13 analog der Teilung des Forakastens 5 geteiltt 
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SO da6 3le Bich zait diesBin zusamiaen offiiet und 8chlieBt« 
Dabei bildet der im Kanal 15 ver'bleibende, behandelta 
Formstoffkern nach dem Offnen eine Art AnguQ am Formkbrper 

Das Offnen und Schlieflen der Ventlle 17 wird zweck- 
zaaiJig ttber eine selbsttatige Steuereinriphtung mit der 
Bedienungseinrichtung der Ifeachine zum Auelbsen eines SchieB- 
vorganges gekoppelt. Dies ist nicht mehr welter dargestellt. 

Die praktische DiirchfUhrung des erf IndungsgemaQen Ver- 
fahrens wurde mehrfach erprobt. Zur Veransohaulichung 
noge das nachfolgende Zahleubeispiel fiir den Anwendungsf all 
der Herstelking 7on Form- und Kernstucken fUr die Gieflerei- 
Industrie dienen^ 

100 Gewichtsteile Quar^sand von mlttlerer Kornung 
0,24 mm wurden mit 0,7 Gewichtsteilen einee Phenolresols 
(gemafi unserer deutschen Patentanmeldung P 1 7 58 977*4) und 
0,7 Gewichtsteilen Diphenylmethandiisocyanat vermisoht. 
Dieses kbmlge Forms toffgemisch wurde in einer Schieflmaschine 
des \rorangehend erlauterten 2yps mit Schieflasylinderinhalt 2,5 1 
eingefttllt. Unter dem Schiefikopf der I^aschine wurde die Be- 
handlungseinrichtung 13 angebracbt sowie der Formkasten- Das 
Pormstoffgemisch wurde mit einem Schiefldruck von 6 atU aus dem 
Schieflkopf liber den Durchtrittskanal 15 der Beiianaiungsein- 
riclitung 13 in den vom Formkaaten gebildeten FormenhoixXraum 6 
^ingeschosBen. ¥ahrend des Durchtritts duroh den Kanal 1 5 wurde 
das kornige Material liber die Diisen 16 mit Cyclohexyldimethyl- 
amin als Barter besprtiht, und zwar mit etnem SprUlidruck 
^on 6^5 attt# Der ScIiIieSdruck des Formkaatens und der 
Hubdruck des Maechinentisohes betrugen ebenfalls je 6,5 atU. 
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Unmittelbar nach. Beendigung des Sclaleflvorganges, d. h. 
unmittelbar naoh Piillung des Pormenholilraumes konnte 

ein f estgeharteter Pormenkorper dem Pormenhohlraum ent- 
nommen werden. 
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PatentansprUche: 



Yerfahren zur Behandlung von kornigem Formmaterial, 
das z:ar Herstellung yon Formkarpern schubweisa mit hoher 
Geschwindigkeit in einen Pormenhohlraum brdert wird, 
mit einem Beiiandlungsmittel inetoesoDdere zur Hartung Oder 
Verfestigung der Pormkorper, dadurch gekenngeichnet^ daB 
das Formula terial wahrend der Forderung kurs 7or dem Sin- 
tritt in den Pormenhohlraum mit dem Behaudlungeniittel "be- 
sprtiht wird, 

2. Verfahren naoh Anspruch 1 , dadurch gekennzelclmet, dafl 
das Behandluagsmittel etwa senkrecht zur Porderriclituns 
des Materials mit einem in der Grofienordnung des Porder- 
druokes des Materials liegetidett Sprtilidruck auf das Material 

^ aufgeapriUit wird» 

3. Vorriclitung zur Durchfiihrung dea Verfahrena nach Ansprucli 
1 Oder 2, mit einem ScJiieBlcopf zur schubweiaen Al^be von 
kbmigem Pormmaterial mit hoher 3?ordergeschwindxglciBit, und 
mit einem dem Schieflkopf nachgeordneten FormenhohXraum, 
dadurch gekenozeichneti dafl zwiachen Sohiefikopf (1 ) and 
Jormenhohlrauni (6) ein mit einem BurchtrittakanaX (15) 

das Pormmaterial versehenes ZwiachenstUck (14) ange- 
ordnet ist, in welchem aich mindeatens eiixe in den Durch- 
trittskanal einmUndende SprUhdliae (16) befindet. 
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4. Vorrichtung nach Anapruch 3, dadtirch gekentizelchnet^. daS 
im rarchtrlttskaoal (15) in Forderrichtung htnter der 
ivindung der SprUhdUaen (16) Pralleinbauteu (20) angeordnet 



.•■ma. 



5. vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenRgeichne.1;, 
daft sur Zufuhr des Behandlungsmittels zu den SprUhdUeen 
(16) riagnetventile (17) vorgesehen sind, die Uber eine . 
Gteuervorrichtung mlt der Maschinen-Betatigungseinrichtung 
zur Auelttsung. cine's Schufivorganges gekoppeXt eind. 
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Translation of the text of German patent application No. 
DE 1 940 907 

Applicant: Albertuswerke GmbH 

Title: Method and device for the treatment of granular 
5 molding material fed into a molding cavity at high rate 
in a batch manner. 

***** 
DESCRIPTION 

This invention relates to a method for the 

10 treatment of granular molding material, which is fed into 
a molding cavity at high rate in a batch manner for the 
production of molded bodies with a treatment agent 
especially intended to harden or consolidate the molded 
bodies. At the same time, the invention also provides a 

15 suitable device for carrying out this method. 

In addition to other known methods for the 
manufacture of molded bodies of granular molding 
material, the so-called ^^shot-molding" method is known. 
This method involves the injection of the molding 

20 material into a molding cavity, by means of compressed 
air at a pressure ranging from about 2 to 15 atm, in a 
batch manner, i.e. at a feed rate of 1 m/sec to 100 m/sec 
as the case may be. In practice, machines working 
according to this method, also referred to as "shot- 

25 molding machines", are preferably used for manufacturing 
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objects in which the granular molding material is 
combined to form a uniform, defined article, which 
possesses, however, a certain porosity between the 
granules of the molding material, the porosity being 
5 required for numerous application fields. Example of such 
objects are molded blanks made of foamed polystyrene, 
moulds and cores for foundry and the like. 

In principle, the shot-molding method has proven 
to be basically good, especially for the manufacture of 

10 porous molded bodies made of granular molding material. 
Problems arise, however, from the fact that it is 
frequently necessary to treat the granular molding 
material with a special treatment agent, such as an 
hardening agent, a strengthening agent, an activating 

15 agent or a binding agent in order to attain the required 
solid combination of the granules of the molding 
material. It is often not possible, in fact, to mix the 
treatment agent into the granular molding material 
already in the storage container or shot-injection head 

20 of the shot-molding machine, since this agent can 
normally not act on the granular molding material when 
the individual granules have found their final relative 
position with respect to one another after being 
introduced into the molding cavity. For this reason, it 

25 has so far been necessary not to allow the treatment 
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agent to act on the molding material until after it has 
been completely injected into the molding cavity, for 
example by introducing the agent itself, or at least a 
component affecting the agent effectiveness, into the 
5 molding cavity after the injection of the molding 
material has been completed. This results in 
unnecessarily long machine standing times and frequently 
also in difficulties in attaining a uniform distribution 
of the treatment agent in the molding body. 

10 With this invention, the disadvantages of the 

shot-molding method resulting from the use of treatment 
agents shall be avoided or at least substantially 
reduced. This object is reached according to the 
invention by a method which is characterized in that the 

15 molding material is wetted by spraying the treatment 
agent during delivery shortly before entering the molding 
cavity, 

A treatment agent of the kind under consideration 
here normally requires a certain reaction time before 

20 developing full effectiveness. On the other hand, as a 
result of the high injection rate, the residence time of 
the granular molding material in the delivery path is 
extremely short. The invention exploits both these facts 
consistently by feeding the treatment agent into the 

25 granular molding material in the injection step, i.e. a 
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step which already after an extremely short period of 
time becomes the final step of the manufacture of a 
molded body. In this way, it is possible to add the 
treatment agent to the granular molding material already 
5 outside the molding cavity, whereby, however, the agent 
does not develop its full effectiveness until the 
granular molding material in the molding cavity has 
attained its final relative position. Moreover, in this 
way it is easier to achieve a uniform distribution o:f the 

10 treatment agent, because along the delivery or injection 
path each granule of the granular molding material can be 
reached equally well by the treatment agent, irrespective 
of the position in which the individual granule ends up 
later in the finished molded body. 

15 The method according to the invention is 

applicable with practically any molding material suitable 
for shot-molding and with any treatment agent used for 
that purpose. The treatment agent can be a liquid or in 
form of gas, but it can even be in the form of a carrier 

20 gas or carrier fluid used to carry a dusty fine powder. 
An example of application of the method according to the 
invention is the spraying of solvent substances onto 
granular plastic material so that the granules adhere to 
one another after the filling of the molding cavity. A 

25 further application example is the treatment of granular 
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material mixed with chemical binding systems which harden 
at room temperature with suitable hardening systems. 

The apparatus required to carry out the method 
according to the invention is of little cost. Starting 
5 from a shot -molding machine with a shot-injection head 
for delivering granular molding material in a batch 
manner at high injection rate and with a molding cavity 
arranged downstream of the shot-injection head, a 
suitable device for carrying out the method according to 

10 the invention is characterized in that between the shot- 
injection head and the molding cavity an intermediate 
member having a through channel is arranged, at least one 
spray nozzle discharging in the through channel being 
provided in the intermediate member. 

15 The number and arrangement of the spray nozzles 

in the through channel of the intermediate member can be 
readily adapted for each application so that as much 
uniform wetting as possible of the granular molding 
material is ensured by the treatment agent, For this 

20 'purpose, it is normally advantageous to arrange and 
design the spray nozzles in such a manner that the 
treatment agent is sprayed onto the material 
approximately perpendicular to the feeding direction of 
the granular molding material and at a spraying pressure 

25 ranging in the order of magnitude of the feeding pressure 
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of the material. In many cases it is also very useful to 
arrange deflectors in the through channel in the feeding 
direction downstream of the orifice of the spraying 
nozzle {s ) . 

5 In the following, an embodiment of the invention 

shall be described in more detail with reference to the 
drawing. The drawing schematically shows an embodiment of 
a shot-molding machine adapted for carrying out the 
method according to the invention. 

10 The machine shown in the drawing comprises a 

shot-injection head 1, in the base plate 2 of which an 
injection opening 3 is provided. The granular material to 
be molded into a molded body is in the shot-injection 
head 1. During the injection process, this material is 

15 delivered through the injection opening 3 in a batch 
manner in the direction of arrow 4 at an injection 
pressure of up to 15 atm, thus at high rate. 

Below the injection opening 3 a molding casing 5 
is provided, which delimits a molding cavity 6 provided 

20 with venting nozzles 7. The molding casing 5 is mounted 
on a machine base 8 and can be opened and closed by means 
of one or more clamping cylinders 9. The clamping 
pressure exerted by the clamping cylinders 9 {direction 
of arrows 10) is normally somewhat higher than the 

25 injection pressure 4. In turn, the machine base 8 is 
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borne by a lifting cylinder 11, whose lifting pressure 
(direction of arrow 12 J normally ranges in the same order 
of magnitude of the clamping pressure 10. 

The device described so far is of conventional 
5 design and can be replaced by any other type of shot- 
molding machine. It serves here essentially to illustrate 
the principle of the shot-injection method. 

According to the invention, the machine is now 
integrated by a special device 13, which is highlighted 

10 in the drawing by bolder lines. This device 13 consists 
of an intermediate member 14 arranged between the base 
plate 2 and the molding casing 5, the intermediate member 
14 having a through channel 15. This through channel 15 
connects the injection opening 3 in the base plate 2 with 

15 the molding cavity 6 formed by the molding casing 5. 

One or several nozzles 16/ which are connected 
via valves 17 with a duct 18 for feeding a treatment 
agent, discharge in the through channel 15. The treatment 
agent can be fed in the direction of arrows 19 at a 

20 spraying pressure approximately ranging in the order of 
magnitude of the injection pressure 4, Below the orifice 
of the nozzles 16 in the through channel 15, deflectors 
20 are fitted, which cause a vorticity of the material in 
the channel 15. 

25 By means of the additional device 13, it is 
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possible to treat the granular molding material fed into 
the molding cavity 6 at high feeding rate from the 
injection opening 3 during the feeding step. To this 
end, the valves 17, preferably operating magnetically, 
5 are opened during an injection process, so that the 
treatment agent reaches the through channel 15 from the 
ducts 18 via the nozzles 16, where the agent is able to 
wet the granules of the molding material moving at high 
rate. In doing so, it is possible to ensure a uniform 

10 wetting of the individual granules of the molding 
material by means of a suitable arrangement and design of 
the nozzles 16 as well as a suitable setting of the 
relationship between the spraying pressure 19 and the 
injection pressure 4 and, where appropriate, by means of 

15 an additional arrangement of suitably designed deflectors 
20. These parameters can be easily determined by simple 
trials for any desired application. 

The device 13 is designed in such a way that the 
molding material core remaining in the through channel 15 

20 after an injection process is easily removable. 
Preferably, for this purpose, and this is not explicitly 
shown in the drawing, the device 13 is divided similarly 
to the division of the molding casing 5, so that the 
device opens and closes simultaneously with the molding 

25 casing 5. In doing so, after the opening, the treated 
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molding material core remaining in the through channel 15 
forms a kind of cast-on section on the molded body 
itself. 

The opening and closing of the valves 17 is 
5 suitably effected by means of an automatic driving device 
coupled to the control device of the machine for 
actuating the injection process. This is not further 
illustrated in the drawing. 

The practical implementation of the method 

10 according to the invention was tested several times. The 
following numerical example shall serve to illustrate the 
application in the manufacture of molded pieces and core 
pieces for the foundry industry: 

100 parts by weight of medium grain-sized 0.2A 

15 mm silica sand were mixed with 0.7 parts by weight of a 
phenol resol resin (according to our German patent 
application P 17 58 977.4) and 0.7 parts by weight of 
diphenylmethan diisocyanate. This granular molding 
material mixture was filled into a shot-molding machine 

20 of the type described above with a 2.5 1 shot-cylinder 
volume. The treatment device 13 as well as the molding 
casing was mounted below the shot-injection head of the 
machine. The molding material mixture was injected from 
the shot-injection head at an injection pressure of 6 

25 atm, via the through channel 15 of the treatment device 
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13, into the molding cavity 6 formed by the molding 
casing. During the passage through the channel 15, the 
granular material was sprayed via the nozzles 16 with 
cyclohexyldimethylamine as a hardener at a spray-pressure 
5 of 6.5 atm. The clamping pressure of the molding casing 
and the lifting pressure of the machine base were also 
set to 6,5 atm. 

Immediately after completion of the injection 
process, i.e. immediately after the filling of the 
10 molding cavity, it was possible to extract a firmly 
hardened molded body from the molding cavity. 

itie* it 
CLAIMS 

1. Method for the treatment of granular molding 
15 material, which is fed into a molding cavity at high rate 

in a batch manner for the manufacture of molded bodies, 
with a treatment agent especially intended to harden or 
consolidate the molded bodies, characterized in that the 
molding material is sprayed with the treatment agent 
20 while being fed shortly before entering the molding 
cavity. 

2. Method according to claim 1, characterized in 
that the treatment agent is sprayed onto the material 
substantially perpendicular to the feeding direction of 

25 the material at a spraying pressure ranging in the order 
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of the feeding pressure of the material. 

3. Device for carrying out the method according 
to claim 1 or 2, by means of a shot-injection head for 
delivering granular molding material in a batch manner at 

5 high feeding rate, and by means of a molding * cavity 
arranged downstream the shot-injection head, 
characterized in that an intermediate member (14) having 
a through channel (15) for the molding material is 
arranged between the shot-injection head (1) and the 
10 molding cavity (6), at least one spraying nozzle (16) 
discharging into the through channel being provided in 
said intermediate member (14) . 

4. Device according to claim 3, characterized in 
that deflectors (20) are arranged in the through channel 

15 (15) in the feeding direction downstream of the orifice 
of the spraying nozzles (16) , 

5. Device according to claim 3 * or 4, 
characterized in that magnetic valves (17) are provided 
for transferring the treatment agent to the spraying 

20 nozzles (16), the magnetic valves being coupled, via a 
driving device, with the machine control unit actuating 
the injection process. 
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